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CLAIM FOR PRIORITY 

Commissioner for Patents 
Washington, D.C. 20231 

Sir: 

A Claim is hereby made for priority under the International Convention and, in 
accordance with the requirements of Rule 55, one certified copy of the following 
application is made of record: 
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Filed In 
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Date 
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1725 K Street, N.W. 
Suite 1401 

Washington, D.C. 20006 
Telephone: 202/659-2000 
Facsimile: 202/659-2015 
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Die angehefteten Unterla- 
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sten Blatt bezeichneten 
europaischen Patentanmel- 
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The attached documents 
are exact copies of the 
European patent application 
described on the following 
page, as originally filed. 
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la demande de brevet 
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Verfahren zur Herstellung ef ner Verpackungsfolie 

5 

Die Erfindung betrlfft ein Verfahren zur I leratellung einer rrichrschichtigen Ver- 
packungsfolie fur leicht zu offnende Verpackungen mit wenigstens einer in 
einer aus einam Kunststoff bestehenden Oberflachenschicht der Verpak- 
kungsfolie angeordneten linienfdrmigen Perforation als Fiihrungshilfe fur einen 
10 beim Aufreissen der Verpackung in der Verpackungsfolie fortschreitenden 
Riss. lm Rahmen der Erfindung liegt auch eine zumindest teilweise aus der 
Verpackungsfolie bestehende Verpackung sowie die Verwendung der Verpak- 
kungsfolie fur Beutelverpaekungen. 

15 Aus der WO-A-9829312 ist eine mehrschichtige Verpackungsfolie fur Beutel- 
verpaekungen bekannt. Die Verpackungsfolie besteht aus zwei Kunststoff- 
schichten und einer zwischen diesen angeordneten zentralen Leichtmetall- 
schicht. Die ausseren Kunststoffschichten konnen aus einer einzigen Schicht 
bestehen oder auch aus mehreren Schichten oder Filmen als Verbundlaminat 

20 aufgebaut sein. Die in der spateren Verpackung gegen das Fullgut gerichtete 
Kunststoffschicht der Verpackungsfolie ist mit zwei parallel und in Abstand zu- 
einander angeordneten linienfdrmigen Perforationen versehen. Diese Perfora- 
tlonen werden mittels eines Laserstrahls durch Aufschmelzen der Kunststofffo- 
lie bis auf die zentrale Metallschicht erzeugt. Bei einer aus der Verpackungsfo- 

25 lie hergestellten Beutelverpackung mit zwei an einem umlaufenden Rand der 
Verpackung unter Blldung einer Siegelnaht miteinander verbundenen Verpak- 
kungsfolisn wird eine Aufreisskerbe am Beutelrand so gelegt, dass sich beim 
Aufreissen der Verpackung in der Verpackungsfolie fortschreitende Riss zwi- 
schen den beiden Perforationslinien startet und durch diese beim weiteren Auf- 

30 reissen der Verpackung gefuhrt ist. 



Die EP-A-0 540 184 offenbart elne mehrschichtige Verpackungsfolie aus ther- 
moplastischen Kunststoffen mit einem auf einer der Beutelfolienoberfl&chen 
aufliegenden reflektierenden Metallstreifen. Mittels eines Laserstrahls werden 
zwei von beiden Seiten der Verpackungsfolie her gegeneinander zulaufende 
linienformige Perforationen erzeugL 

Eine aus der US-A-5 000 321 bekannte Verpackungsfolie besteht aus einer 
beidseitig mit Kunststoff beschichteten Aluminiumfolie. Zur FQhrung des Risses 
durch die Verpackungsfolie beim Aufreissen einer aus der Folie hergestellten 
Verpackung ist die Verpackungsfolie an der vorgesehenen Aufreisslinie durch 
beidseitigen linienformigen Abtrag der Kunststoffschicht mit einem Laserstrahl 
geschwacht. 

Bel den aus dem Stand der Technik bekannten mehrschichtigen Verpak- 
kungsfolien mit linienformigen Perforationen als Fuhrungshilfe beim Aufreissen 
einer mit der Verbundfolie hergestellten Verpackung werden die Fuhrungslinien 
mittels eines Laserstrahls ausschiiesslich an der fertiggestellten Verbundfolie 
erzeugt. Bei der teilweisen Auftrennung einer Susseren Kunststoffschicht zur 
Erzeugung der Perforationen mit einem Laserstrahl mussen die Parameter, die 
zur Verdampfung des Kunststoffs fQhren, peinllch genau eingehalten werden, 
damit die Perforationen einerseits nlcht zu schwach sind, andererseits aber 
keine vollstandige Durchtrennung der Verbundfolie erfolgt Die Erzeugung 
einer Fuhrungslinie durch mechanisches Einschneiden der Verbundfolie, bei- 
spielsweise mit einem Messer, ist aus den gleichen Grunden praktisch kaum 
durchfCihrbar. 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde ein Verfahren der eingangs 
gsnannten Art zu schaffen, mit dem linienformige Perforationen bereits beim 
Herstellungsprozess der mehrschichtigen Verpackungsfolie auf einfache Art 
und auch ohne den Einsatz eines Laserstrahls erzeugt werden konnen. 
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Zur erfindungsgemassen LOsung der Aufgabe fuhrt, dass die Perforationen in 
die in Form einer Folie vorliegende Oberflachenschicht geschnitten werden 
und die derart vorgeschnittene Folie mit den weiteren Schichten zur Verbund- 
folie zusammengefugt wird. 

Mit dcm volletflndigon Durchtrennen der Folio ist din vorgegebene Tiefe der 
Perforationen garantiert Da die Erzeugung der Perforationen vor der Herstel- 
lung der mehrschichtigen Verbundfolie erfolgt, ist ein Durchtrennen der Ver- 
packungsfolie beim Schneidprozess von vornherein ausgeschlossen. 

Grundsatzlich kann beim erfindungsgemassen Verfahren ebenfalis ein Laser- 
strahl als Schneidwerkzeug eingesetzt werden, jedoch kann jede andere ge- 
eignete Schneideinrichtung wie beispielsweise ein Rolls chere oder auch ein 
Messer verwendet werden. 

Bei einer ersten Ausfuhrungsform wird die Folie Qber eine Kleberschicht mit 
den weiteren Schichten zur Verbundfolie zusammengefugt. 



Die Perforationen konnen vor oder nach einer Beschichtung der Folie rnit Kleb- 
20 stoff geschnitten werden. 

Bei einer alternation Ausfuhrung wird die Folie durch Extrusion mit den weite- 
ren Schichten zur Verbundfolie zusammengefugt. 

25 Zweckmassigerweise werden zwei linienffirmige Perforationen im wesentlichen 
parallel und in Abstand zueinander ats beidseitige FOhrungshilfen fur einen 
beim Aufreissen der Verpackung in der Verpackungsfolie fortschreitenden Riss 
geschnitten. 
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Bei einer aus der Verpackungsfolie hergestellten Verpackung ist im Bereich der 
Perforationen bevorzugt eine Aufreisskerbe angeordnet. Bei zwei Perforations- 
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linien wird die Aufrelsskerbe so gelegt, dass der in der Verpackungsfolie fort- 
schreitende Riss zwlschen zwei Perforationslinien veriauft 

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten dBr Erfindung ergeben sich aus 
5 der nacttfolgenden Beschreibung bevorzugter AusfGhrungsbeispiele sowie an- 
hand der Zeichnung; dies© 2©igt schematisch in 

- Fig. 1 einen Querschnitt durch eine Verpackungsfolie; 

- Fig. 2 die Draufsicht auf eine aus der Verpackungsfolie von Fig. 1 her- 
10 gestellte Beutelverpackung. 

Eine in Fig. 1 dargestellte Verpackungsfolie 10 weist eine aussere Schicht 12 
aus beispielsweise Polyethylenterephthalat (PET) und eine bei der spateren 
Verpackung gegen das Fullgut gerichtete inner© Schicht 1 4 aus beispielsweise 
15 Polyethylen (PE) auf. Die innere Schicht 14 ist mit der ausseren Schicht 12 
Dber eine Kleberschicht 16 beispielsweise auf der Basis von Polyurethan (PU) 
verbunden. Bei einer altemativen Ausfuhrungaform ist die innere Schicht 14 mit 
der ausseren Schicht 12 durch Extrusion verbunden. 

20 Die Herstellung der in Fig. 1 gezeigten Verpackungsfolie erfolgt so, dass zu- 
nachst die innere Schicht 14 als Folienbahn vorgelegt und mittels einer 
Schneidvorrichtung die linienformigen Perforationen 18 geschnitten werden. 
Die derart vorgeschnittene innere Schicht 14 wird anschliessend mit der ausse- 
ren Schicht 12 zur Verpackungsfolie 10 zusammengefQgt. Hierbei kann die 

25 Kleberschicht 15 ggf. schon vor dem Schneidvorgang auf die innere Schicht 18 
aufgetragen werden. 

Ein in Fig. 2 dargestellter Verpackungsbeutel 20 besteht im wesentlichen aus 
zwei einander aufiiegenden Verpackungsfolien 10, die Ober eine randstandige 
30 umlaufende Siegelnaht 22 miteinander verbunden sind. In dem zur Beuteloff- 
nung vorgesehenen Bereich verlaufen zwel Perforationslinien 18, 18* etwa par- 
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allel zueinander in einem gegenseitigen Abstand e von beispielsweise 3 mm. 
Zwischen den beiden linienWrmigen Perforationen 18. 18' ist in der Siegelnaht 
22 am Beutelrand sine Anreisskerbe 24 angebracht. Der beim Aufreissen der 
Verpackung entstehende Riss setzt sich in der Verpackungsfolie 10 zwischen 
5 den beiden linienfc-rmigen Perforationen 18, 18' fort und fuhrt so zu einer defi- 
niertsn Offnung des Verpackungsbeutels 20. 

Der in Fig. 1 gezeigte Aufbau einer mehrschichtigen Verpackungsfolie 10 ist 
nur als ein Beispiel zu werten. Sowohl die Sussere Schicht 12 als auch die in- 

10 nere Schicht 14 kflnnen selbst einen mehrschichtigen Aufbau aufweisen. Das 
erfindungsgemasse Verfahren zur Hersteilung an sich bekannter mehrschichti- 
ger Verpackungsfolien mit integrierter FOhrungshilfe in Form linienformiger 
Perforationen fur einen beim Aufreissen der Verpackung in der Verpackungsfo- 
lie fortschreitenden Riss ist von den jeweils gewahlten Kunststoffen sowie vom 

1 5 Gesamtaufbau der Verpackungsfolie weitgehend unabhangig. 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung einer mehrschichtigen Verpackungsfolie (10) fur 
leicht zu fiffnende Verpackungen (20) mit wenigstens einer in einer aus 
einem Kunststoff bestehenden Oberflachenschicht der Verpackungsfolie 
angeordnetcn linlenfdrmigen Perforation (18,18') als Fuhrungshllfe fur 
einen beim Aufreissen der Verpackung in der Verpackungsfolie (10) fort- 
schreitenden Riss, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

die Perforationen (18,18') in die in Form einer Folie (14) vorliegende Ober- 
flachenschicht geschnitten werden und die derart vorgeschnittens Folie 
(14) mit den weiteren Schichten (12) zur Verbundfolie (10) zusammenge- 
fOgt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Folie (14) 
iiber eine Kleberschicht (16) mit den weiteren Schichten (12) zur Verbund- 
folie (10) zusammengefugt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Perforatio- 
nen (18,18') vor einer Beschichtung der Folie (14) mit Webstoff (16) ge- 
schnitten werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Perforatio- 
nen (18.18*) nach einer Beschichtung der Folie (14) mit Klebstoff (16) ge- 
schnitten werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Folie (14) 
durch Extrusion mit den weiteren Schichten (12) zur Verbundfolie (10) zu- 
sammengefugt wird. 
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6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
dass zwei linienfcrmige Perforationen (18,18') im wesentlichen parallel und 
in Abstand (e) zueinander als beidseitige FGhrungshilfen ftir einen beim 
Aufreissen der Verpackung (20) in der Verpackungsfolie (10) fortschreiten- 
den Ries gesctinitten werden. 

7. Verpackung, zumindest teilweise bestehend aus elner Verpackungsfolie 
(10) hergestellt mit dem Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6. 

8. Verpackung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich 
der Perforationen (18,18') eine Aufreisskerbe (24) angeordnet ist. 

9. Verpackung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Aufreiss- 
kerbe (24) zwischen zwei Perforationslinien (18,1 8') angeordnet ist 

10. Verwendung einer Verpackungsfolie (10) hergestellt mit dem Verfahren 
nach einem der Anspriiche 1 bis 6 fur Beutelverpackungen (20). 
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Zusammenfassung 

Bei einem Verfahren zur Herstellung einer mehrschichtigen Verpackungsfolie 
(10) fur leicht zu offnende Verpackungen (20) mit wenigstens einer in einer aus 
einem Kunststoff bestehenden OberflSchenschicht der Verpackungsfolie ange- 
ordneten linienffirmigen Perforation (18,18') als Fuhrungshilfe fur einen beim 
Aufreissen der Verpackung in der Verpackungsfolie (10) fortschreitenden Riss 
werden die Perforationen (18.18') in die in Form einer Folie (14) vorliegende 
Oberflachenschicht geschnitten und die derart vorgeschnittene Folie (1 4) wird 
mit den weiteren Schichten (12) zur Verbundfolie (10) zusarnmengefugt. 



(Fig. 1 und 2) 




Fig. 2 
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